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ビーム収束条件 (αbく 0.9 ， αb >0.9) について、それぞれ適正溶接条件を設定した。さらに、実用上の
適正溶接条件としては Ab>0 .90 を採用することが望ましいことを指摘している。
第 4 章では、インサートメタルを使用した場合の適正裏波溶接条件の検討を行なっている。適正溶
接条件として井戸型ピード断面形状の得られる内之1.20を採用し、かっルートスペースを有する継手
形状を用いることにより、容易に良質の裏波ピードが得られることを示している。また、裏波ビード
形成機構についても考察し、板厚 6mmの場合はキーホール型、板厚12mmの場合は対流型で、あるとして
いる。
第 5 章では、インサートメタルの形状および挿入位置がビート形状におよぼす影響について究明し
適正継手形状を選定するとともに、ルートスペースの有用性についても確認している。さらに脱酸不
十分な炭素鋼の同材継子にわいて、強脱酸性を有するアルミキルド鋼のインサートメタルが極めて有
効であることを示している。
第 6 章では、インサートメタルを適用した溶接部について溶接割れ試験、顕微鏡組織、硬度分布、
Aιτ 
X線マイクロアナライザーによる元素分析などによって、冶金学的特性を調査し、インサートメタル
の効用を冶金学的見地より明確にしている。
第 7 章では、インサートメタルを使用した溶接部について、引張、曲げ、衝撃、クリープ破断試験
を実施し、溶接部の機械的性質について検討し、特に高温強度について調査している。
第 8 章では、インサート型電子ビーム溶接法の応用例として鋼管の裏波溶接に適用した場合の問題
点、すなわち始端部と終端部の処理法について述べ、これら両端部の表面および裏波ピード形成を制
御する要因を定量的に解明している。
第 9 章は、本研究における各章の成果を総括したものである。
論文の審査結果の要旨
本論文は電子ビーム溶接法を裏波溶接ヘ適用する場合の問題点を検討するとともに、安定な裏j皮溶
接部を得る方策を溶接機構に立脚して解明している。とくに従来本溶接法では困難とされてきた異材
の裏波溶接に対して独特な形状のインサート材を採用し、入熱制御法とあいまって安定かっ良質の溶
接部を得ることに成功している。
すなわち、まず裏波溶接成否の出発点となる溶込み特性をビーム活性変数を用いて巧妙に整理し、
各板厚に対する入熱条件を決定できることを示すとともに、これとピード形成現象との対応性を検討
している。ついで、これらの結果をもとに入熱特性とピード形成機構について論考し、溶接困難な異
材突合せ溶接には溶接欠陥の防止できる材質のインサート材を用い、この形状に工夫を加えることに
よって裏波ピードの安定化がはかれることを明らかにしている。さらにパイプ円周の裏波溶接で問題
となる始、終端部のピード処理法について検討し、任意の板厚の鋼管に対する具体的な処理条件を明
示している。以上の諸成果をボイラ用鋼管の裏波溶接に適用して、その有効性を確認するとともに、
実用上からも効果的であることを実証している。
これらの研究結果は単に溶接法の発展を促進するに止まらず、工業上貢献するところが大きし」よ
って、本論文は博士論文として価値あるものと認める。
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